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Mounting method for automobile seat component has mounting bolt 
expanded in radial direction for securing seat component via stamping tool 
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friths 6th o<* 
Zusammenfassung von DE1 01 55398 G~ 
The mounting method has the seat component 
(3) fitted axially to a mounting bolt (1), 
provided with a central axial bore (5) into 
which a stamping tool (10) is fitted, for 
expansion of the mounting bolt in the radial 
direction, for fixing the seat component. The 
stamping tool has a stamping pin (12) with a 
rounded insertion end (14) of slightly greater 
diameter than the central axial bore of the 
mounting bolt. 
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® Verfahren zur Lagerung von Bauteilen eines Fahrzeugsitzes 
® Bei einem verfahren zur Lagerung von Bauteilen eines 
Fahrzeugsitzes, insbesondere eines Kraftfahrzeugsitzes, 
bei dem das Bauteil (3) in axial er Richtung auf einen La- 
gerbolzen (1) aufgeschoben wird, wird in einen zentralen, 
in axial er Richtung verlaufenden Durchgang (5) des La- 
gerbolzens (1) ein Stempel (10; 20; 30) eingefuhrt, welcher 
den Lagerbolzen (1) in radiaier Richtung aufwettet. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betriflft ein Verfahren zur Lagerung 
von Bauteilen eines Fahrzeugsitzes, insbesondere eines 
Kraftfahrzeugsitzes, rait den Merkmalen des Oberbegriflfs 
des Patentanspruches 1. 

[0002] Bei einerh bekannten Verfahren dieser Art, wie es 
in der DE 196 55 146 C2 beschrieben ist, wild das bei- 
spielsweise schwenkbare Bauteil auf einen Lagerbolzen ge- 
schoben und axial gesichert. Je nach Herstellungsgenauig- 
keit, insbesondere des Lagerbolzens, ist ein mehr oder weni- 
ger groBes Lagerspiel vorhanden, das zwar bei der Montage 
von Vorteil ist, jedoch im Gebrauch zu Nachteilen fiihren 
kann. Sofem namlicb mehrere dieser Bauteile als Verriege- 
lungselemente und Sicherungselemente, beispielsweise ei- 15 
nes Rastbeschlags zur Lehnenneigungseinstellung, zusam- 
menwirken, fiihren die Lagerspiele in ibrer Gesamtheit zu 
einem Oberdeckungsverlust der Verzahnung, der die Last- 
aufhahme des Rastbeschlags im Crashfall verringert 
[0003] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zu Grande, 20 
ein Verfahren der eingangs genannteh Art dahingehend zu 
verbessern, daB Bauteile leicht montiert und mit einem ge- 
ringen Spiel gelagert werden konnen, auch wenn sie eine 
groBere Fertigungstoleranz aufweisen. 

[0004] Diese Aufgabe wild erfindungsgemaB durch ein 25 
Verfahren mit den Merkmalen des Patentanspruches 1 ge- 
lost. Vorteilhafte Ausgestaltungen sind Gegenstand der Un- 
teranspruche. 

[0005] Dadurch, daB in einen zentralen, in axialer Rich- 
tung verlaufenden Durchgang des Lagerbolzens ein Stempel 30 
eingefiihrt wird, welcher den Lagerbolzen in ra dialer Rich- 
tung aufweitet, kann der Lagerbolzen mit einem geringeren 
AuBendurchmesser, gegebenenfalls auch mit groBeren Tble- 
ranzen, hergestellt werden. Dies erleichtert das Aufschieben 
des Bauteils bei nachtraglichem EinfUhren des Stempels. 35 
AuBerdem kann der Lagerbolzen kostengunstigerhergestellt 
werden. Die Bauteile konnen schwenkbar auf dem Lager- 
bolzen gelagert sein oder oder drehfest auf ihm. sitzen, wo- 
bei in letzterem Fall das erfindungsgernafie Verfahren den 
Lagerbolzen und das Bauteil miteinander verbindet 40 
[0006] Die ballige Form des Stempelendes stellt die span- 
lose Verformung sicher und bewirkt die gewunschte Materi- 
alverdrangung in radialer Richtung nach auBen. Am Stem- 
pel kann eine Kugelform angeformt sein, oder der Stempel • 
umfaBt eine gesondert ausgebildete Kugel, die durch einen 45 
Stempelbolzen vorangeschoben wird. Die Kugel hat den 
Vorteil, daB sie nur einmal den Durchgang passiert und dann 
auf der anderen Seite entnommen werden kann, so dafi das 
Zuruckziehen des Stempelbolzens ohne Reibung und damit 
schneller und ohne weitere, ungewollte Bearbeitung des 50 
Durchgangs erfolgt. Mit mehreren Kugeln kann eine scho- 
nendere oder groBere Gesamtaufweitung erreicht werden. 
[0007] Im folgenden ist die Erfindung anhand dreier in der 
Zeichnung dargestellten Ausftthrungsbeispiele naher erifiu- 
tert. Es zeigen 55 
[0008] Fig. 1A einen geschnitten dargestellten Lagerbol- 
zen und einen Stempel gemaB dem ersten Ausfuhrungsbei- 
spiel vor dem EinfUhren des Stempels, 
[0009] Fig. IB eine Darstellung entsrjrechend Fig. 1A zu 
Beginn des Einfuhrens des Stempels, 60 
[0010] Fig. 1C eine Darstellung entsprechend Fig. 1A 
zum Schlufi des EinfUhrens des Stempels, 
[0011] Fig. ID eine Darstellung entsprechend Fig. 1A 
nach dem Zuruckziehen des Stempels, 

[0012] Fig. 2A einen geschnitten dargestellten Lagerbol- 65 
zen und einen Stempel gemaB dem zweiten Ausfuhrungs- 
beispiel vor dem EinfUhren des Stempels, 
[0013] Fig. 2B eine Darstellung entsprechend Fig. 2A zu 
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Beginn des EinfUhrens des Stempels, 
[0014] Fig. 2C eine Darstellung entsprechend Fig. 2A 
zum SchluB des Einfuhrens des Stempels, 
[0015] Fig. 2D eine Darstellung entsprechend Fig. 2A 
5 nach dem Zuruckziehen des Stempelbolzens, 

[0016] Fig. 3A einen geschnitten dargestellten Lagerbol- 
zen und einen Stempel gemaB dem dritten Ausrvihrungsbei- 
spiel vor dem EinfUhren des Stempels, 
[0017] Fig. 3B eine Darstellung entsprechend Fig. 3A zu 
10 Beginn des EinfUhrens des Stempels, 

[0018] Fig. 3C eine Darstellung entsprechend Fig, 3 A 
zum SchluB des Einfuhrens des Stempels, und 
[0019] Fig. 3D eine Darstellung entsprechend Fig. 3A« 
nach dem ZurOckziehen des Stempelbolzens. 
[0020] Bei einer Verriegelungsvorrichtung, beispielsweise 
eines Rastbeschlags eines Fahrzeugsitzes fur ein Kraftfahr- 
zeug, sollen auf einem Lagerbolzen 1 verschiedene Bauteile 
3 und 3* gelagert werden. Bei den drehfest auf dem Lager- 
bolzen 1 sitzenden Bauteilen 3 handelt es sich beispiels- 
weise um Sicherungsringe, bei dem schwenkbaren Bauteil 
3* um eine Srjerrklinke, einen Steuernocken, einen Spannex- 
zenter oder einen Fangexzenter. Der naherungsweise zylin- 
drisch ausgebildete, gegebenenfalls mit AuBendurchmes- 
sern in unterschiedHchen Stufen versehene Lagerbolzen 1 
weist in seiner axialen Richtung zentral einen Durchgang 5 
mit kreisfbrmigem Querschnitt auf. 
[0021] In einem ersten Ausfiinrungsbeispiel des erfin- 
dungsgemSBen Verfahrens ist ein Stempel 10 vorgesehen, 
welcher einen Stempelbolzen 12 und eine am Stempelbol- 
zen 12 stirnseitig angeformte Kugelform 14 aufweist (Fig. 
1A). Der Durchmesser des Stempelbolzens 12 ist kleiner als 
der Durchmesser des Durchgangs 5, wahrend der Durch- 
messer der halbkugelfbrmig ausgebildeten Kugelform 14 
geringfUgig groBer als der Durchmesser des Durchgangs 5 
ist Nachdem die Bauteile 3 in axialer Richtung auf den La- 
gerbolzen 1 geschoben worden sind, wird dieser Stempel 10 
in der Einfuhrrichtung, welche in der Zeichnung von rechts 
nach links weist, in den Durchgang 5 des eingespannten La- 
gerbolzens 1 gedriickt (Fig. IB), so daB Material verdraiigt 
wird Das radial nach aufien verdrangte Material vergroBert 
den AuBendurchmesser des Lagerbolzens 1 an dieser 
axialen Stelle. Durch dieses Verpressen verschwindet das 
Spiel zwischen dem Bauteil 3 und dem Lagerbolzen 1 an 
dieser axialen Stelle. Das Spiel zwischen dem Bauteil 3' und 
dem Lagerbolzen 1 wird weitgehend reduziert, d. h. das La- 
gerspiel wird minimal. Wenn die Kugelform 14 iiber die ge- 
samte Lange des Durchgangs 5 hinweg gedriickt worden ist 
(Fig. lO, wird der Stempel 10 wieder zurilckgezogen. 
[0022] Im zweiten Ausfilhrungsbeispiel unterscheidet sich 
das Verfahren im wesentlicheh nur durch einen anderen 
Aufbau des verwendeten Stempels 20. Der Stempel 20 weist 
ebenfalls einen Stempelbolzen 22 mit geringerem Durch- 
messer als der Durchgang 5 auf. In Einfuhrrichtung vor dem 
Stempelbolzen 22 ist jedoch eine Kugel 24 lose angeordnet 
(Fig. 2A). Der Durchmesser der Kugel 24 ist entsprechend 
etwas groBer als der Durchmesser des Durchgangs 5. Der 
Stempel 20 wird wie im ersten Ausfuhrungsbeispiel einge- 
fiihrt (Fig. 2B), d. h. der Stempelbolzen 22 driickt die Kugel 
24 durch den Durchgang 5, so daB iiber die Materialverdran- 
gung die AuBendurchmesser des Lagerbolzens 1 vergroBert 
werden. Wenn die Kugel 24 das andere Ende des Durch- 
gangs 5 erreicht hat (Fig. 2C), fdllt sie auf dieser Seite des 
Lagerbolzens 1 herd us. Der Stempelbolzen 22 kann nun zu- 
ruckgezogen werden (Fig. 2D), ohne dafl er an der Wand des 
Durchgangs 5 reibt. 

[0023] Im dritten Ausfuhrungsbeispiel unterscheidet sich 
das Verfahren gegeniiber dem zweiten Ausfuhrungsbeispiel 
in wesentlichen nur dadurch, daB der Stempel 30 aus dem 
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gleich ausgebildeten Stempelbolzen 32 und mehreren, vor- Lagerbolzeos (1) den Durchgang (5) verlafit 

Legend drei, Kugeln 34 besteht (Fig. 3A). Die drei Kugeln . — — 

34 weisen unterschiedliche Durchmesser auf, die aber alle Hierzu 1 Seite(n) Zeichnungen 

groBer sind als der Durchmesser des Durchgangs 5. Die Ku- _— — 

gel 34 mil dem kleinsten Durchmesser wird zuerst, die Ku- 5 
gel 34 mit dem groBten Durchmesser zuletzt vom Stempel- 
bolzen 32 in den Durchgang 5 eingefuhrt (Fig. 3B). Der La- 
gerbolzen 1 wild nun entsprechend in drei Stufen aufgewei- 
tet, wodurch eine groBere Gesamtaufweitung erreicht wird. 
Wenn die Kugeln 34 das andere Ende des Durchgangs 5 er- 10 
reicht haben (Fig. 3C), fallen sie wie im zweiten Ausruh- 
rungsbeispiel heraus, und der Stempelbolzen 32 kann ohne 
Reibung zurUckgezogen werden (Fig. 3D). 
[0024] In abgewandelten Ausfiihrungen werden die Stem- 
pel 10,20 oder 30 nurein Stuck weil eingedrUckt, so daB der is 
Lagerbolzen 1 nur iiber einen Teil seiner axialen Lange hin- 
weg aufgeweitet wird. Im Falle des zweiten und dritten Aus- 
fuhrungsbeispiels schiebt dabei ein entgegen der Einfuhr- 
richtung der Kugeln 24 und 34 in den Lagerbolzen 1 einge- 
schobener Stift die Kugeln 24 bzw. 34 wieder zuriick. 20 

Bezugszeichenliste 

1 Lagerbolzen 
3, 3' Bauteil 
5 Durchgang 
10, 20, 30 Stempel 
12, 22, 32 Stempelbolzen 
14 Kugelform 
24,34Kugel 

Patentanspruche 

1. Verfahren zur Lagerung von Bauteilen eines Fahr- 
zeugsitzes, insbesondere eines Kraftfahrzeugsitzes, bei 35 
dem das Bauteil (3, 3') in axialer Richtung auf einen 
Lagerbolzen (1) aufgeschoben wird, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB in einen zentralen, in axialer Richtung 
verlaufenden Durchgang (5) des Lagerbolzens (1) ein 
Stempel (10; 20; 30) eingefiihrl wird, welcher den La- 40 
gerbolzen (1) in radialer Richtung aufweitet. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Stempel (10; 20; 30) nach dem Aufschie- 
ben des Bauteils (3) eingefuhrt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 45 
zcichnet, daB der Stempel (10; 20; 30) mit einem Ende 
eingefuhrt wird, welches ballig ausgebildet ist. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeicb- 
net, daB als Stempel (10) ein Stempelbolzen (12) mit 
einer am einzufuhrenden Ende fest angebrachten oder 50 
angeformten Kugelform (14) eingefuhrt wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
net, daB als Stempel (20; 30) ein Stempelbolzen (22; 
32) mit wenigstens einer gesondert ausgebildeten, am 
einzufimrendenEndeangeordnetenKugel(24;34)ein- 55 
geflihrt wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Stempel (30) eingefuhrt wird, wobei meh- 
rere Kugeln (34) mit unterschiedlichem Durchmesser 
vorgesehen sind. 60 
1, Verfahren nach einem der Anspriiche 4 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB nach dem Einfuhren des 
Stempels (10; 20; 30) der Stempelbolzen (12; 22; 32) 
wieder zurUckgezogen wird. 

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 7, da- 65 
durch gekennzeichnet, daB die eingefuhrte Kugel (24; 
34) auf vom Stempel (20; 30) abgewandten Seite des 
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